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Abstract 


A method of producing a metal can or similar object by drawing and ironing wherein subsequent to the 
drawing process the edge of the can or object is cut to size, while the can or object is rotated about its 
longitudinal axis, by means of a laser beam whereby the deformation properties of the edge are 
improved. 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Randbeschneidung von durch 
Ziehen bzw. Driicken hergestellten Metalldosen 
Oder ahniichen Gegenstanden, v/obei der Rand der 
Dose od. dgl. nach dem Ziehen unter Drehung der 
Dose od. dgl. um ihre Langsachse auf die vorgesehe- 
ne Lange zuruckgeschnitten wird, dadurch 
gekennzeichnet. daB das Beschneiden mittels 
eines Laserstrahis erfoigt. lo 

2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 mit auf einem Drehtisch angeord- 
neten Haltevorrichtungen fur die Dosen, wobei die 
Haltevorrichtungen fur die Dosen um eine Achse 
parallel zur Drehachse des Drehtisches drehend 
antreibbar sind, dadurch gekennzeichnet, daQ die 
Schneidvorrichtung aus einem einen Dauerstrahl 
erzeugenden Laser-Generator (6) besteht. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ais Laser-Generator (6) ein CO2- Laser 20 
dient. 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Randbe- 
schneidung von durch Ziehen bzw. Drucken hergestell- 
ten Metalldosen oder ahniichen Gegenstanden, wobei 
der Rand der Dose od. dgi. nach dem Ziehen unter 
Drehung der Dosen od. dgl. um ihre Langsachse auf die 
vorgesehene Lange zugeschnitten wird, sowie auf eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens mit auf 
einem Drehtisch angeordneten Haltevorrichtungen fiir 
die Dosen, wobei die Haltevorrichtungen fiir die Dosen 
um eine Achse parallel zur Drehachse des Drehtisches 
drehend antreibbar sind. 

Es ist bekannt, den Rand einer Dose nach dem Ziehen 
unter Drehung der Dose um ihre Langsachse auf die 
vorgesehene Lange mittels mechanischer Werkzeuge, 
z. B. mittels Schneidrollen auf die vorgesehene Lange 
zuruckzuschneiden (vgi. US-PS 37 56 103, DE-OS 
26 02 262 sowie CH-PS 4 67 117). Ein Hauptnachteil der 
bekannten Losungen besteht darin, daB beim Schneid- 
vorgang kleine Einkerbungen oder Haarrisse im 
Material im Bereich der Schnittstelle auftreten. Diese 
FCerben und Haarrisse sind sehr problematisch, wenn die 
Dosenrander weiteren Verformungen unterworfen 
werden sollen. Zur Milderung dieser Probleme muBten 
bisher Dosenwerkstoffe verwendet werden, die sich 
durch groBe Festigkeit und Unempfindiichkeit gegen- 
iiber mechanischer Einwirkung auszeichnen. Derartige 
Werkstoffe sind teuer. Insbesondere schrankt die 
Kerbenbiidung die Verwendbarkeit von dunnen Ble- 
chen fur die Herstellung von Dosen od. dg!. ein. 

Ferner weisen die bisherigen Losungen zum Zurecht- '^^ 
schneiden von Dosenrandern den Nachteil auf. daB es 
nur dann erfolgreich anwendbar ist, wenn der Rand eine 
bestimmte Breite nicht unterschreitet. Dieser Umstand 
fuhrt zu einem unnotig groBen Verschnitt. SchlieBlich 
wirft die mechanische Randbeschneidung bei unrunden **** 
Dosen und insbesondere bei Dosen mit polygonalem 
Querschnitt besondere Schwierigkeiten auf. 

SchlieBlich fuhrt das mechanische Schneiden zu 
verharteten Randern, die sich fur die anschlieBende 
Verformung nicht besonders eignen.' 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe- 
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art 
sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses 



Verfahrens zu schaffen. das bzw. die eine Randbeschnei- 
dung von Dosen od. dgl. auch aus dunnem Blechmaterial 
ohne Bildung von Haarrissen. Einkerbungen etc. im 
Randbereich der Dosen eriaubt, wobei zugleich die 
5 Verformungseigenschaft der Dosenrander verbessert 
sein soil. 

Diese Aufgabe wird bezuglich des Verfahrens 
dadurch gelost. daB das Beschneiden mittels eines 
Laserstrahis erfoigt. 

Bezuglich der Vorrichtung wird die gestellte Aufgabe 
dadurch gelost, daB die Schneidvorrichtung aus einem 
einen Dauerstrahl erzeugenden Laser-Generator be- 
steht. 

Es hat sich uberraschenderweise gezeigt, daB die 
Verformungseigenschaften der mittels Laserstrahlen 
zurechtgeschnittenen Dosenrander, auch wenn die 
Dosen aus extrem dunnem Biechmaterial hergestellt 
sind, gegeniiber den Verformungseigenschaften von 
mechanisch beschnittenen Dosenrandern erheblich 
verbessert sind. Dies ist gerade bei Dosen sehr wichtig, 
da die Dosenrander gewohnlich einer anschiieBenden 
Flanschformung unterworfen werden. Durch das Laser- 
schneiden werden die Rander weich gegluht und sind 
dadurch fur die anschlieBende Verformung gut geeignet. 
Wie oben dargelegt, werdem beim mechanischen 
Schneiden die Rander dagegen verhartet. was fiir die 
anschlieBende Verformung nachteiiig ist. Da das 
Laserschneiden sehr materialschonend ist, kann auch 
extrem diinnes Blechmaterial zum Einsatz kommen, was 
sich bisher beim Schneider zwischen Schneidmessern 
leicht verformt hat. 

Das Laserschneiden erlaubt auch die Verwendung 
von Werkstoffen zur Herstellung von Dosen od. dgl., die 
im Vergleich zu den bisher verwendeten Werkstoffen 
anfalliger sein konnen fiir die Bildung von Haarrissen. 
Einkerbungen etc. Beim Laserschneiden ' entstehen 
derartige Haarrisse oder Einkerbungen nicht. 

Eine Laservorrichtung ist im Gegensatz zu mechani- 
schen Schneidvorrichtungen wartungsfrei. Ferner be- 
hindert ein Laser-Generator nicht den freien Zugang zu 
den Haltevorrichtungen fur die Dosen. 

Vorzugsweise dient als Laser-Generator ein CO2- La- 
ser. 

Selbstverstandlich ist die Verwendung von Laserge- 
raten fur das Schneiden von z. B. Metallrohrwerkstiik- 
ken oder anderen Metailwerksliicken an sich nicht neu. 
Bisher wurde jedoch die Anwendung von Laserstrahlen 
fiir die Verbesserung der Oberflacheneigenschaften und 
insbesondere der metailurgischen Eigenschaften von 
Schnittkanten zwecks Verbesserung ihrer Verfor- 
mungseigenschaften, insbesondere fiir eine anschlieBen- 
de Flanschformung von Blechdosen ais Losungsmog- 
lichkeit weder in Erwagung gezogen noch vorgeschla- 
gen. Man bediente sich vielmehr bisher einfacher 
Schneidradchen oder anderer mechanischer Schneid- 
vorrichtungen, die die oben genannten Nachteile 
aufweisen. 

Obgleich sich mit intermittierenden Laser-Generato- 
ren gute Ergebnisse erzielen lassen, werden die besten 
Ergebnisse mit kontinuierlich arbeitenden Laser-Gene- 
ratoren, speziell mit sog. C02-Lasern erzielt. Es \st dabei 
moglich, den Laserstrahl um den Dosenrand herum zu 
bewegen bzw. zu drehen. Dabei lassen sich mit einem 
Laser-Generator vergleichsweise geringer Leisiung 
(425 W) hohe Schnittgeschwindigkeiten von z. B. 
0,25 m/s erzielen. Die Schnittgeschwindigkeit kann mit 
der Laser-Leistung proportional erhoht werden; es ist 
dabei moglich, Schnittgeschwindigkeiten von minde- 
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stens !.0 m/s und vorzugsweise zwischen 1,5 und 2.0 m/s 
zu erzielen. 

Es hat sich erwiesen. daB die fur die Gewahrleisiung 
der angestrebten Wirkung des Laser-Generaiors 
ausschlaggebende Faktoren lediglich die Fokussierung 
des Laserstrahls und seine Kapazitai bzw, Leistung sind. 

Laser-Generaioren. die den obigen Erfordernissen 
genugen. lassen sich ohne weiteres an vorhandene 
Vorrichtungen zum Zurechtschneiden von Dosen auf 
die vorgesehene GroOe anpassen. 

Im folgenden ist ein bevorzugies Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung anhand der Zeichnung naher erlauieri, 
die schematisch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens zeigL 

GemaG der Zeichnung ist bei dieser Vorrichtung ein 
Drehtisch 1 mil einer Aniriebswelle 2 vorgesehen. Der 
Drehtisch t tragt eine Anzahl von angeiriebenen 
Spindeln 3, die jeweils mit Spanneinrichtungen 4 zum 
Verspannen von gezogenen und gedruckten Dosen 5 
versehen sind. Diese Spannungseinrichtungen 4 konnen 
aus Magnet- oder Vakuumeinheiien oder beliebigen 
anderen, bekannten und geeigneten Vorrichtungen 
bestehen. Ein COa-Laser 6 ist in der eingezeichneten 
Steilung der Seitenwand der betreffenden Dosen 5 
gegenuberstehend angeordnet, und zwar mit so 
geringem Abstand von der Seitenwand, wie dies mit 
einem ungehinderten, ununterbrochenen Betrieb ver- 
einbar ist. 

Der Laser 6 vermag einen koharenten Strahl mit 
einer Breite von 0,05 mm erzeugen. 

Obgleich nicht dargesteilt, sind weiterhin passende 
Aufsetz- und Abnahmeeinrichiungen zur Anbringung 
der Dosen 5 an den Spanneinrichtungen 4 und zum 
Abnehmen der Dosen 5 von diesen Einnchtungen nach 
dem Zurechtschneiden vorgesehen. 

B e i s p i e i 

Ein einziges Laser-Schneidgerat zur Durchfuhrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wurde zur Bearbei- 
tung des AusstoBes von funf Maschinen fur die 
Herstellung von gezogenen und gedruckten Bierdosen 
(Durchmesser 6,6 cm) aus unberuhigtem Stahlblech 
angeordnet. Die Bearbeitungsvorrichtung war in an sich 
bekannter Weise mit einer drehbaren Spindel mit an 
beiden Enden vorgesehenen Saugnapfen versehen. 
Diese Konstruktion eignet sich fur das vorubergehende 
Verspannen den Dosenboden zur Ermogiichung der 
Drehung der Dosen 5 um ihre eigenen Achsen als 
Verlangerung der jeweiiigen DrehspindeL An der Stelle, 
an welcher der Dosenrand abgeschnitten werden sollte, 



wurde ein Laser-Gera: mit einer Leistung von 425 W 
angeordnet. Die Schnittgeschwindigkeit betrug 
0,25 m/s. 

Bei einer Bearbeitung von 600 Dosen pro Minute 
ergaben sich keine besonderen Schwierigkeiten. Bei 
dieser Bearbeitungsgeschwindigkeit konnte die 
Schneidvorrichtung mit der AussioBleistung von funf 
Ticfziehmaschinen Schritt halten, wofiir bisher funf 
mechanische Schneidvorrichtungen benotigt wurden. 

ii> Der Wariungsaufwand fur die Schneidvorrichtung 
erwies sich als praktisch vernachlassigbar. 

Es wurde ein Vergleich der Verformungseigenschaf- 
ten zwischen 200 Dosen, die auf die erfindungsgemaBe 
Weise mittels des Laserstrahls zurechtgeschnitten 

i > worden waren. und 200 Dosen durchgefilhrt, die auf 
mechanischem Wege (ebenfails auf 118 mm Hdhe) 
zurechtgeschnitten worden waren. Zu diesem Zweck 
wurden die Dosen verformt, ahnlich wie dies beim 
VerschlieBen der Dosen (mittels einer Verdeckelungs- 
maschine) der Fall ist. Es zeigte sich, daB die 
Verformungseigenschaften der mittels Laserstrahls 
zurechtgeschnittenen Dosen gegenuber den mecha- 
nisch bearbeiteten Dosen um etwa 30% verbessert 
waren. 

^5 Es zeigte sich auBerdem, daB der AusschuB bei den 
bearbeiteten Dosen aufgrund von eingerissenen Ran- 
dern und Verformungen von etwa 5 AusschuBstucken 
pro 1000 Dosen auf praktisch Null verringert werden 
konnte, wahrend gleichzeitig auch der AusschuB in 
Form von mangelhaft verschlossenen Dosen drastisch 
abnahm. Es sei jedoch darauf hingewiesen, daB diese 
Zahlen keine Materialfehler oder Risse enthalten, die 
vor der Bearbeitung im Material in Hohe der 
Schnittlinie vorhanden waren. Derartige Fehler der 
Schnittstelle lassen sich jedoch offensichtlich nach der 
erfindungsgemaBen Behandlung I'eichter feststellen, so 
daB die Aussonderung von fehlerhaften Dosen selekti- 
ver und zuverlassiger erfolgen kann. 

Die vorstehend genannten Verformungseigenschaf- 
ten wurde wie folgt ermittelt: 

In die zurechtgeschnittenen Dosen wird ein Kegel mit 
einem Spitzenwinkel von 75° eingefuhrt. Dieser Kegel 
wird sodann mit gieichbleibender Geschwindigkeit in 
die jeweilige Dose hineingedriickt, wobei ein Kraft/Ver- 
•^^ formungs-Diagramm aufgezeichnet wird, bis die Gegen- 
wirkkraft des Dosenrands abfallt. Dies ist ein Anzeichen 
dafiir. daB das Material zu reiBen beginnt Der 
Bewegungsweg des Kegels stellt dann einen Hinweis 
auf die Verformungseigenschaften dar. 
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